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@ Verfahren und Vorrichtung zum Bearbeiten profilierter Borstenfelder 

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Bearbei- 
ten von Zahnbursten mit profilierten Borstenfeldern. bei- 
spielsweise mit gezahntem Schnitt. Um beim Bearbeiten, 
insbesondere beim Beschleifen der Borstenenden die in 
unterschiedlichen Profilhohen liegenden Faserenden etwa 
gleichmaGig zu beaufschlagen wird vorgeschlagen, daS bei 
jedem einzelnen Profilierungsabschnitt jeweils gegenuber 
anderen Fasern des gleichen Profilierungsabschnittes lange- 
re Fasern seitlich wahrend der Bearbeitung von kurzeren 
Fasern ausgelenkt werden. Die kurzeren Fasern sind da- 
durch. ohne daR die langeren Fasern von einer Schleifschei- 
be Oder dergleichen beaufschlagt werden, fur die Bearbei 
tung zuganglich. 

Bei rotationssymmetrisch oder ahnlich geformten Profilie- 
rungsabschnitten kann das seitliche Auslenken der langeren 
Fasern in mehreren Bearbeitungsstufen aus unterschiedli- 
■ chen Richtungen erfolgen {Fig. 8). 
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BeschreToung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Bearbeiten von profilierten Borstenfeldern von Bursten, 
nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 sowie 
eine Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens 
nach dem Oberbegriffes des Patentanspruches 4. 

Fur Bursten, die Borstenbundel-Reihen mit Borsten- 
biindeln unterschiedlicher Lange aufweisen, zum Bei- 
spiel AuBenlangsreihen mit langeren Borstenbiindeln 
als die der inneren Reihen, ist es bereits bekannt, wah- 
rend der Bearbeitung — zum Beispiel Schleifen — der 
kurzeren Borstenbundel die langeren Borstenbundel 
seitlich umgebogen niederzuhalten. 

Fur Bursten. die ein bezugiich der einzelnen Borsten 
profiliertes Borstenfeld haben, zum Beispiel Borstenfel- 
der mit einem gezahnten oder gezackten Schnitt, ist 
dieses Verfahren und die entsprechende Vorrichtung 
nicht einsetzbar, da die geformten Bundel beziehungs- 
weise die auch mehrere Bundel uberdeckenden Profilie- 
rungsabschnitte durch ihre unterschiedlich hoch liegen- 
den Faserenden wahrend der Bearbeitung nur an ihren 
auBeren Profilenden beaufschlagt werden. 

Es werden hier bei der Bearbeitung und ublicher An- 
druckkraft an die Schleifscheibe oder dergleichen nur 
die am weitesten vorstehenden, also die langsten Fasern 
eines Profilierungsabschnittes bearbeitet. Man konnte 
zwar durch starkere Andruckkraft auch die kurzeren 
Fasern mit ihren Enden zur Anlage an die Schleifscheibe 
bringen. dies hatte jedoch zur Folge, daB die langeren 
Fasern seitlich ausweichen und dann nicht mehr wie 
vorgesehen etwa halbkugelig abgerundet, sondern in 
unerwunschter Weise konisch spitz geschliffen werden. 

Eine gleichmaBige Abrundung aller Borstenenden als 
wesentliches Qualitatsmerkmal von Zahnblirsten, laBt 
sich so nicht erreichen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es. ein Ver- 
fahren sowie eine Vorrichtung der eingangs erwahnten 
Art zu schaffen, urn auch Bursten mit profilierter Bor- 
stenfeld-Oberflache, zum Beispiel einem gezahnten 
Schnitt, so bearbeiten zu konnen, daB trotz dieser profi- 
lierten Oberflache alle Faserenden der Profilierungsab- 
schnitte beziehungsweise des Borstenfeldes weitgehend 
gleichmaBig bearbeitet werden konnen. 

Diese Aufgabe wird bezugiich des Verfahrens durch 
die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1 und 
bezugiich der Vorrichtung durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Anspruches 4 gelost. 

Durch diese erfindungsgemaBen MaBnahmen sind 
auch die kurzeren Borsten- beziehungsweise Faseren- 
den flir eine Bearbeitung zuganglich, so daB nacheinan- 
der in mehreren Bearbeitungsstufen Borsten unter- 
schiedlicher Lange innerhalb eines an der Oberflache 
profilierten Borstenfeldes bearbeitet werden konnen. 

Nach einer Ausfuhrungsform ist vorgesehen, daB bei 
in Langsrichtung des Borstenfeldes verlaufender Profi- 
lierung mit in Langsrichtung nebeneinander angeordne- 
ten Profilierungsabschnitten, die langeren Fasern seit- 
lich in Querrichtung des Borstenfeldes ausgelenkt wer- 
den. 

Die Auslenkung erfolgt somit von einer das Profil 
zeigenden Seite aus und ist damit einfach durchfuhrbar. 

Bei an ihren Enden rotationssymmetrisch, wie zum 
Beispiel kegelformig oder halbkugelformig geformten 
Profilierungsabschnitten werden zweckmaBigerweise 
nacheinander die langeren Fasern seitlich in wenigstens 
zwei quer zueinander stehenden Richtungen, vorzugs- 
weise in Quer- und Langsrichtung des Borstenfeldes. 
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ausgelenkt. Die Bearbeitung der Borstenfeld-Fasern er- 
folgt hierbei in mehr als zwei Bearbeitungsschritten aus 
verschiedenen Richtungen, um alle Fasern eines Profi- 
lierungsabschnittes fur die Bearbeitung zu erfassen. Es 
5 konnen dadurch auch kompliziert profilierte Borsten- 
feldoberflachen bearbeitet werden. 

Eine zweckmaBige Ausfuhrungsform sieht vor, daB 
die Druckelemente fur eine Burste zu einer Wegdruck- 
gabel vorzugsweise mit einer der Anzahl der Profilie- 

io rungsabschnitte entsprechenden Anzahl von Druckele- 
menten verbunden sind. Dies vereinfacht die Konstruk- 
tion und auch den Arbeitsablauf, da mit einem Arbeits- 
gang alle jeweils auszulenkenden beziehungsweise nie- 
derzuhaltenden Borstenbereiche einer Burste beauf- 

15 schlagt werden konnen. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform sieht vor, daB die 
Druckelemente ortsfest im Zufuhrbereich der Bursten- 
korper bei einer Schleifstation oder dergleichen ange- 
ordnet sind und daB die Transportlage der Bursten bis 

20 einer langs verlaufenden Profilierung quer zur Trans- 
portrichtung vorgesehen ist. Beim Transportieren der 
Bursten laufen diese kurz vor Erreichen der Arbeitspo- 
sition auf die ortsfesten Druckelemente, so daB die vor- 
zugsweise schon bei einer vorgeschalteten Station bear- 

25 beiteten, langeren Borsten weggedruckt werden. Nur 
die nicht weggedriickten Borsten beziehungsweise Fa- 
sern gelangen auf die Schleifscheibe oder dergleichen 
Bearbeitungswerkzeug und werden dann bearbeitet. 
Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in 

30 den weiteren Unteranspruchen aufgefuhrt. Nachste- 
hend ist die Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelhei- 
ten anhand der Zeichnungen noch naher erlautert. 
Es zeigt: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Zahnburste 
35 mit einem gerade geschnittenen Borstenfeld, 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer Zahnburste 
mit gezahntem Schnitt, 

Fig. 3 eine Vorderstirnseitenansicht der in Fig. 2 ge- 
zeigten Zahnburste, 
40 Fig. 4 eine Seitenansicht eines dachformig an seinem 
freien Ende geschnittenen Borstenbundels. 

Fig. 5 eine Aufsicht des in Fig. 4 gezeigten Borsten- 
biindels, 

Fig. 6 eine Seitenansicht eines an seinem Ende kegel- 
45 formig geschnittenen Borstenbundels, 

Fig. 7 eine Aufsicht des in Fig. 6 gezeigten Borsten- 
bundels, 

Fig. 8 eine stark schematisierte Darstellung einer Be- 
arbeitungsstation zum Beschleifen von Borstenbunde- 
50 lenden einer Zahnburste, dargestellt mit einer Zahnbur- 
ste in Zufiihrposition, 

Fig. 9 eine Darstellung etwa wie Fig. 8, hier jedoch 
mit einer in Arbeitsposition und einer in Zufiihrposition 
befindlichen Zahnburste, 
55 Fig. 10 eine Seitenansicht von V-formig angeordne- 
ten, an den Enden gerundet profilierten Borstenbiindeln, 
Fig. 1 1 eine Darstellung etwa wie Fig. 10, hier jedoch 
mit von einem Druckelement beaufschlagten, langeren 
Fasern, 

60 Fig. 12 eine starker schematisierte Darstellung einer 
Bearbeitungsstation zum Abscheren eines Borstenfel- 
des mit einem gezahnten Fraser und 

Fig. 13 eine Seitenansicht eines Borstenbundels mit 
daran angesetztem. stufenformigem Fraser. 

65 In den Fig. 1 und 2 sind Zahnbiirsten 1 gezeigt, die 
bezugiich ihres Borstenfeldes 2 unterschiedlich ausge- 
bildet sind. Fig. 1 zeigt hierbei ein Borstenfeld mit gera- 
dem Schnitt, wobei alle Borstenenden in einer Ebene 
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liegen. Zum Abrunden der Borsten beziehungsweise Fa- 
serenden kann das Borstenfeld an eine Schleifscheibe 
herangefuhrt werden, wobei dann alle Borstenenden et- 
wa gleichmaBig beaufschlagt und dementsprechend 
auch gleichmaQig abgerundei werden. Bei dem in Fig. 2 5 
gezeigten, gezahnt profilierten Borstenfeld 2 laBt sich 
das Abrunden der Faserenden in einem einzigen Ar- 
beitsgang und dem angestrebten gleichmaBigen Ergeb- 
nis nicht bewerkstelligen. 

Urn trotz dieser oder einer ahnlichen Profilierung die to 
unterschiedlich hochstehenden Faserenden etwa gleich- 
maQig abrunden zu konnen. werden nun erfindungsge- 
maB bei jedem einzelnen Borstenbundel 3 beziehungs- 
weise Profilierungsabschnitt 4 jeweils gegenuber ande- 
ren Fasern des gleichen Profilierungsabschnittes lange- 15 
re Fasern seitlich ausgelenkt (vgl. Fig. 9) und wahrend 
der Bearbeitung der kurzeren Fasern mit ihren freien 
Enden mit Abstand zur Bearbeitungsebene beziehungs- 
weise zur Schleifscheibe 5 gehalten. Dies erfolgt mit 
Hilfe von Druckelementen 6. welche jeweils den auszu- 20 
lenkenden Borstenbundelbereich beziehungsweise den 
auszulenkenden Teil des Profilierungsabschnittes uber- 
decken. Die Druckelemente konnen im Querschnitt et- 
wa U-formig (vgl. Fig. 11) mit einem U-Quersteg 7 zur 
Beaufschlagung der auszulenkenden Faser sowie mit 25 
U-Seitenwanden 8 als Seitenbegrenzungen ausgebildet 
sein. 

Die Druckelemente 6 konnen zu einer Wegdruckga- 
bel 9 (Fig. 8 und 9) zusammengefaBt sein, wobei die 
Anzahl der Druckelemente 6 der Anzahl der Profilie- 30 
rungsabschnitte 4 einer zu bearbeitenden Burste ent- 
spricht. 

Die Druckelemente 6 werden zum Niederhalten der 
langeren Borstenbundel-Fasern quer zur Langserstrek- 
kung des Profilverlaufes in das Borstenfeld 2 gefahren. 35 
Dies erfolgt zweckmaBigerweise beim Transportieren 
der Zahnbursten zu der Bearbeitungsstation, an der 
auch die Druckelemente 6 beziehungsweise die aus die- 
sen bestehende Wegdruckgabel 9, vorzugsweise orts- 
fest angebracht sind. Die Zahnbursten 1 werden quer zu 40 
ihrer Langserstreckung transportiert und das Borsten- 
feld 2 trifft dann mit seiner Langsseite quer auf die 
Wegdruckgabel 9 auf. Die Wegdruckgabel 9 und die 
zugefuhrten Biirsten sind dabei so positioniert, daB die 
einzelnen Druckelemente 6 jeweils die langsten Borsten 45 
oder Fasern seitlich auslenken, so daB dann die relativ 
dazu kurzeren Borsten oder Fasern nach unten uberste- 
hen. Diese uberstehenden Fasern konnen dann bei der 
Schleifscheibe 5 bearbeitet werden. 

In Fig. 8 und 9 ist der Profilierungsgrund 10, also die 50 
Ebene der kurzesten Borstenbundel-Fasern strichliniert 
bei den in Zufiihrstellung befindlichen Zahnbursten I 
eingezeichnet. Die daruber stehenden, langeren Fasern 
werden durch die Wegdruckgabel 9 entgegen der 
Transportrichtung beim Auflaufen weggedruckt und 55 
sind dann bei der Bearbeitung der kurzeren Fasern nicht 
im Weg. Dies ist gut in Fig. 9 bei der in Bearbeitungs- 
stellung befindlichen Zahnburste erkennbar. Die Trans- 
port vorrichtung ist in Fig. 8 und 9 durch den Pfeil Pfl 
gekennzeichnet. 60 

Bei gangiger Profiltiefe genugt es, die Borstenenden 
eines profilierten Borstenfeldes 2 in zwei Arbeitsgangen 
zu schleifen. ZweckmaBigerweise erfolgt dabei zunachst 
das Beschleifen der langeren Borsten in einem ersten 
Arbeitsgang, wobei etwa Borsten bis zur halben Profil- 65 
tiefe bearbeitet werden. Dies ergibt noch ein gutes Ab- 
rundergebnis. 

Die Druckelemente 6 und die relative Positionierung 
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dieser Druckelemente zu^IPR zugefdrderten Zahnbur- 
sten ist dann so vorgesehen, daB die bereits bearbeiteten 
Borsten erfaBt und seitlich weggedruckt werden. Die in 
dem ersten Arbeitsgang noch nicht bearbeiteten Bor- 
sten sind dann fur die im zweiten Arbeitsgang erfolgen- 
de Bearbeitung freigelegt und zuganglich. 

Bei extremen Profiltiefen kann das Beschleifen auch 
in mehr als zwei Arbeitsgangen erfolgen, wobei stufen- 
weise jeweils ein bestimmter Profiltiefenabschnitt bear- 
beitet wird. Die Reihenfolge der Bearbeitung ist belie- 
big und es kann zunachst durch eine Bearbeitung der 
langeren Borsten und anschlieBend der kurzeren oder 
umgekehrt erfolgen. 

Die Profilierung des Borstenfeldes 2 kann sich pro 
Profilierungsabschnitt 4 auch uber mehr als ein Borsten- 
bundel beziehungsweise eine Borstenbiindel-Reihe er- 
strecken, wie dies gut in Fig. 10 und 11 erkennbar ist. 
Hier bilden die freien Enden zweier benachbarter, etwa 
V-f6rmig zueinander angeordneter Borstenbundel 3 ei- 
nen Profilierungsabschnitt 4. 

Anstatt der insbesondere in Querrichtung, gegebe- 
nenfalls auch in Langsrichtung durchlaufenden Profilie- 
rung konnen auch profilierte Borstenfelder 2 mit Profi- 
lierungsabschnitten 4 vorgesehen sein, die an ihren au- 
Beren, freien Enden rotationssymmetrisch geformt sind. 

Fig. 6 und 7 zeigen eine solche Profilierung, wobei 
hier ein Profilierungsabschnitt beziehungsweise ein Fa- 
serbundel an seinem Ende kegelformig geformt ist. 

Bei einer solchen rotationssymmetrischen Formung 
ist es zur Bearbeitung der Borstenenden erforderlich, 
nacheinander die langeren Fasern seitlich in wenigstens 
zwei quer zueinander stehenden Richtungen,auszulen- 
ken. Bei einer solchen Profilierung werden namlich bei 
Beaufschlagung der langeren Fasern auch diejm Beauf- 
schlagungsbereich davor und dahinter befindiichen kur- 
zeren Fasern miterfaBt. Damit auch diese Fasern bear- 
beitet werden konnen, sind weitere Druckelemente 6 
vorgesehen, die vorzugsweise etwa rechtwinklig in ei- 
ner Ebene zu den anderen Druckelementen versetzt 
angeordnet sind. 

Durch diese quer zueinander angeordneten Druck- 
elemente-Gruppen werden nacheinander jeweils auch 
die kurzeren und seitlich auBerhalb des Erfassungsbe- 
reiches der Druckelemente 6 befindlichen Fasern bear- 
beitet. 

In Fig. 7 sind zur Verdeutlichung strichliniert bezie- 
hungsweise strichpunktiert die nacheinander von 
Druckelementen erfaBten und niedergehaltenen Berei- 
che eines Profilierungsabschnittes eingezeichnet. 

Bei zwei Gruppen von Druckelementen 6, die quer 
zueinander angeordnet sind und zur Bearbeitung von 
rotationssymmetrisch oder dergleichen geformten Pro- 
filierungsabschnitten 4 dienen. ist die eine Gruppe der 
Druckelemente zweckmaBigerweise ortsfest bei einer 
Bearbeitungsstation angeordnet, wie dies in Fig. 8 und 9 
gezeigt ist, wahrend die andere Gruppe von Druckele- 
menten, die quer zu den ersten arbeiten. in Langsrich- 
tung beweglich sind. Wahrend der Eingriffsbewegung 
der beweglich angeordneten Druckelemente wird die 
Schleifscheibe 5 abgesenkt und erst nach dem Einfahren 
der die Druckelemente 6 aufweisenden Wegdruckgabel 
wieder nach oben in Arbeitsstellung gebracht. 

Das Profilieren des Borstenfeldes 2 erfolgt vor dem 
Schleifen durch Abscheren der Borsten mittels eines 
rotierenden Frasers 11, wie dies in Fig. 12 und 13 ge- 
zeigt ist. In die Fraser 11 ist insgesamt das vorgesehene 
Profil der Borstenfeld-Oberflache eingearbeitet. Die 
Form-Fraser 11 erfassen wahrend des Abschervorgan- 
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ges die vorstehenden Borsten und schneiden sie zwi- 
schen den Schneidkanten und einem Gegenmesser ab. 
Auch das Gegenmesser hat die Profilierung des Frasers. 

Um zu vermeiden, daB die einzelnen Fasern im Be- 
reich von Profilierungsschragen entsprechend schrage 5 
Schnittkanten aufweisen, kann der Fraser 11 wie in 
Fig. 13 gezeigt, innerhalb der einzelnen Profilierungsab- 
schnitte 4 stufenformig ausgebildet sein. Die Schnittkan- 
ten des Frasers verlaufen hier also auch innerhalb der 
insgesamt schrag verlaufenden Profilierungsseiten etwa 10 
rechtwinklig zum Fasernverlauf. Durch diese MaBnah- 
me wird beim nachfolgenden Abschleifen der Faseren- 
den ein gutes Abrundergebnis erzielt. 

Im Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 13 ist ein Teil der 
Schnittkanten flach gewolbt ausgebildet, um eine mog- 15 
lichst gute Annaherung an die vorgesehene Profitie- 
rungsform des Profilierungsabschnittes zu erreichen. 
Diese geringfiigigen Abweichungen der Schnittkanten- 
ebene von einer senkrecht zur Fasernlangsrichtung ver- 
laufenden Ebene haben keinen nachteiligen EinfluB auf 20 
das nachfolgende Beschleifen der Faserenden. 

Erwahnt sei noch, daB fur rotationssymmetrische Pro- 
filierungsabschnitte, wie in Fig. 6 und 7 gezeigt, die Fra- 
ser 11 nacheinander in Quer- und Langsrichtung iiber 
das Borstenfeld 2 gefuhrt werden. 25 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Bearbeiten von Bursten, insbe- 
sondere von Zahnbiirsten, die profilierte Borsten- 30 
felder insbesondere mit an ihren freien Enden ge- 
forrnten, unterschiedlich lange Fasern aufweisende 
Borstenbundel haben, dadurch gekennzeichnet, 
daB bei jedem einzelnen Profilierungsabschnitt (4) 
jeweils gegeniiber anderen Fasern des gleichen 35 
Profilierungsabschnittes langere Fasern seitlich 
ausgelenkt und wahrend der Bearbeitung von kur- 
zeren Fasern mit ihren freien Enden mit Abstand 
zur Bearbeitungsebene der kurzeren Fasern gehal- 
ten werden. 40 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei in Langsrichtung des Borstenfel- 
des (2) verlaufender Profilierung mit in Langsrich- 
tung nebeneinander angeordneten Profilierungsab- 
schnitten (4) die langeren Fasern seitlich in Quer- 45 
richtung des Borstenfeldes (2) ausgelenkt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB bei an ihren Enden rotations- 
symmetrisch wie zum Beispiel kegelformig oder 
halbkugelformig geformten Profilierungsabschnit- 50 
ten (4) nacheinander die langeren Fasern seitlich in 
wenigstens zwei quer zueinander stehenden Rich- 
tungen, vorzugsweise in Quer- und Langsrichtung 
des Borstenfeldes (2), ausgelenkt werden. 

4. Vorrichtung zum Bearbeiten, insbesondere zum 55 
Abscheren, Schleifen und dergleichen von Bursten, 
insbesondere von Zahnbiirsten, die eine profilierte 
Borstenfeldoberflache aufweisen, zum Durchfuh- 
ren des Verfahrens nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB fur jeden Profilierungsab- 60 
schnitt (4) ein die jeweils auszulenkenden Borsten- 
biindel-Fasern im wesentlichen an ihren freien En- 
den beaufschlagendes Druckelement (6) vorgese- 
hen ist und daB die Druckelemente und die Burste 
(1) zum Auslenken der Fasern relativ zueinander 65 
verschiebbar sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Druckelement (6) den auszulen- 
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kenden Borstenbundelbereich beziehungsweise 
den auszulenkenden Teil des Profilierungsabschnit- 
tes (4) uberdeckt und seitlich zumindest langs der 
Verschiebebewegung Seitenbegrenzungen fur die 
beaufschlagten Fasern aufweist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Druckelemente (6) etwa in 
Querrichtung des Borstenfeldes verschiebbar und 
gegebenenfalls dabei absenkbar ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckelemente 
(6) im Querschnitt etwa U-fdrmig mit U-Querste- 
gen (7) zur Beaufschlagung der auszulenkenden Fa- 
sern sowie mit U-Seitenwanden (8) als Seitenbe- 
grenzungen ausgebildet sind. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckelemente 
(6) fur eine Burste (1) zu einer Wegdruckgabel (9), 
vorzugsweise mit einer der Anzahl der Profilie- 
rungsabschnitte (4) entsprechenden Anzahl von 
Druckelementen, verbunden sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere quer zuein- 
ander arbeitende Druckelemente (6) vorgesehen 
sind, die nacheinander in Eingriff bei dem Borsten- 
feld (2) bringbar sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckelemente 
(6) ortsfest im Zufuhrbereich der Burstenkorper (1) 
bei einer Schleifstation oder dergleichen angeord- 
net sind und daB die Transportlage der Bursten (1) 
quer zurTransportrichtung vorgesehen ist. 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB quer, vorzugsweise 
etwa rechtwinklig beziiglich ihrer Relativbewe- 
gung zu den Bursten (1) versetzt zu den ortsfest an 
einer Schleifstation oder dergleichen angeordneten 
Druckelementen (6), weitere Druckelemente zur 
Beaufschlagung der Fasern vorgesehen sind, daB 
diese Druckelemente verschiebbar sind und daB die 
Schleifscheibe (5) vorzugsweise hohenverstellbar 
ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB zum Abscheren und 
Formen der Borstenfeldoberseite ein rotierender 
Fraser (1 1) mit einem der Borstenfeldoberseite ent- 
sprechendem Profit vorgesehen ist und daB dieser 
Fraser vorzugsweise zur Bildung des vorgesehenen 
Profiles Stufenabschnitte mit etwa rechtwinklig 
zum Fasernverlauf orientierten Schnittkanten auf- 
weist. 
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